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(fj) Verfahren zum Zusammenstellen einer Transportpalette aus verschiedenen Warenverpackungen Oder 
dergleichen, und Einrichtung zur Durchf uhrung des Verfahrens 
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Urn, insbesondere in Zentrallagern, Transportpaletten 
selbsttatig zusammenstellen zu konnen, die verschtedene 
Warenverpackungen mtt unterschiedlichen Auftendtmen- 
sionen umfassen, wird zum Bilden wenigstens einer Waren- 
verpackungsschicht, bei der wenigstens die Hdhenabmes- 
sungen der Verpackungen im wesentlichen gleich sind, und/ 
oder wenigstens eines Ware nverpackungssta pels, bei dem 
alle Au&endimenstonen der Warenverpackungen unterein- 
ander unterschiedlich sein konnen, f oigenderma&en verfah- 
ren: 

- man wahlt die auf wenigstens eine eigene Warenbahn (10) 
aufzuschtchtenden Warenverpackungen, 

- man wahlt die auf wenigstens eine eigene Warenbahn (9. 
9a, 9b) zu stapelnden Warenverpackungen, 

- man fuhrt das Aufschichten (15) der aufzuschichtenden 
Warenverpackungen wenigstens bis zu einer, im wesentli- 
chen der GroBe der Transportpalette entsprechenden 
Schtcht durch, 

- man fuhrt das Stapeln (16) der zu stapelnden Warenver- 
packungen wenigstens biszu einem Stapel durch, und 

• man setzt die vorgenannte, wenigstens eine Warenverpak- 
kungsschicht, und den vorgenannten, wenigstens einen 
Warenverpackungsstapel zusammen, um eine verschiedene 
Warenverpackungen umfassende Transportpalette zu bil- 
den. 

Die Erfindung umf a&t ferner eine Einrichtung zur Durchf uh- 
rung desVarfahrens. 
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Patentanspruche 



1 Verfahren zum Zusammenstellen einer Trans- 
nortoalette aus verschiedenen Warenvcrpackun- 
«n Oder dergleichen, dadurch gekennze.chnet, 5 
£5 zum Bilden wenigstens einer Wamw«pak- 
kungsschicht, bei der wenigstens die Hohenabmes 
Sm£en der Verpackungen im wesenthcben gleich 
SwSder 2nesWaVenverpackungsstapels.be. 
dem aUeAuBendimensionen der Warenyerpackun- ,o 
g^rtereinander uhterschiedlich sem konnen, fol- 
gendermaBen verfahren wird: 

_ man wahlt die auf wenigstens eine eigene 
Warenbahn (10) aufzuschichtenden Warenver- is 

^n^ahlt die auf wenigstens eine eigene 
Warenbahn (9. 9a, 96) zu stapelnden Waren- 

TSfBR das Aufschichten der aufzu- ao 
schichtenden (IS) Warenverpackungeii .wenig- 
stens bis zu einer. im wesentbchen , der GroBe 
der Transportpalette entsprechenden Schicht 

^ntn fuhrt das Stapeln der zu stapelnden 25 
(16) Warenverpackungen wenigstens bis zu ei- 
nem Stapel durch, und 

- man setzt die vorgenannte, wenigstens eine 
Warenverpackungsschicht und den vorge- 
na^ten. wenigstens einen Warenverpak- 30 
SSsstepel zusammen (17). um «ne.™r*h»- 
dene Warenverpackungen umfassende Trans- 
portpalette zu bilden: 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 35 
zei^evdaBdie auf jedeTransportpalette als erste 
zu^acieTende. wenigstens eine Warenverpak- 
kungsschicht in einer separaten Schichtpdettoe- 
runKeinheit (15) gebHdet wird, woraus eine nut we- 

ne^sporialette in eine Stapelpalettierungsein- 
heit fm^efuhrt (23) wird. und daB die zu stapeln- 
oSware?^ 

nel in einer separaten Stapelemheit (16) gestapeit 
werder woraus sie in die Stapelpalettierungsem- 45 
heh(17) transporter! und auf die vorgenannte^ we- 
nigstens eine Warenverpackungsschicht gestellt 

rvtrShren nach Anspruch 1 oder 2. bei dem die 
zu Sende transportpalette mebrere Stapel um- so 
faiidaduSh gekennzeichnet. daB die Stapel m der 
StoDeteinheit (16) und/oder in der Stapelpalettte- 
fSSSL (U so -ge^j ^e 
Stapel wenigstens auf der Mitteumie(K) der Kaiet 

r^ShSTSffSt. der Anspruche 1 bis.3. 
dadvSnlSennzeichnet, daB die in der Supelem- 
heft(16) zu stapelnden Warenverpackungen aus 
Si Zumhnnigsbahnen (9a. 96) zugef flhrt werde* 
am denen die Warenverpackungen durch die eo 
Sndhablngselemente (24-29) der Stapelemhert 
von beiden Seiten zugefuhrt werden, wodurch die 
SeJInie (K) zwischen den Vertikalfljchen von 
zwei in der Stapelemheit auf verschiedenen Se ten 
otecierten W^renverpackungsstapeto gebildet 65 
WW und die genannten Vertikalflachen sich ge- 
gTeinander stiller, und wobei die Stapel au £ner 
fertigen Schichtpalette zwei Reihen bilden. die zu 



beiden Seiten der Mittellinie (K) Uegen. 
5 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4. 
dadurS gekennzeichnet daB auf den Zuhihrungs- 
bahnen (9a. 96) die Warenverpackungen in Reihen- 
fn™ entweder als einzelne Warenverpackungen 
Sak Stapel Uegen. und daB die Warenstapel 
aurch die zwischen den Ender, tder ^,Bahnenund der 
Sammeleinheit angebrachten Stapler (27. 29) gebil- 

t VerfaSen nach einem der Anspruche 1 bis 5. 
M Kennzeichnet. daB die Warenve,pak- 
kuneen auf einer Zufflhrungsbahn (10) in Stapel- 
foS Einzelverpackungen liegen, .und daB »e in 
d^Schichtpalettierungseinheit (15) in Schichtform 

r?e°r^rnadr"eincm der Anspruche 1 bis 6. 

Ld^eTeiLei^^ 

rungseinheit (15) jede Transportpalette aus der 

Zwischenlagening (14) der Transportpaletten zu- 

Kfuhrt wird, wohin die Transportpaletten aus den 

SoeTtLuonen (1. 2) der Transportpaletten ge- 

8 U E?nrichtung zum Zusammenstellen einer Trans- 
POrtpSette, die verscmedene Warenverpackungen 
oder derglcichen umfaBt, dadurch gekennzeichnet, 
daB sie folgendes umfaBt: 

_ wenigstens eine Zuhlhrbahn (9. 10) einer- 
seits for aufzuschichtende Warenverpackun- 
gen und andererseits fur zu stapelnde Warcn- 

wenigstens einer' Sehicht aus dc* 
Transportpalette aufzuschichtenden Waren 

• ^Slbungselemente (16 24-31) zum 
Bilden wenigstens eines Stapels aus den auf 
jede Transportpalette zu stapelnden Waren- 
verpackungen. und 

- Handhabungselemente (15, 17, 23. 
zum ZusammenfOgen der vorgenannte^ we- 
nigstens einen Schicht und des vorge^nrteiv 
wSgstens einen Stapels auf der gleichen 
Transportpalette. 

9 Einrichtung nach Anspruch 8. dadurch gekenn- 
zeSetdaB for die zu stapelnden Warenverpak- 
fcWen zwei Zufuhrbahnen (9a. 96) angeordnet 
Sa?eso^re^tetsind.daBsiedieWarenve^ 
kungen den auf den Seiten der Stapelemheit (16) 
gglnden Staplern (27, 29) zufiihren. von d enen die 
Sgen Stapel in die Stapeleinhert (16) placiert 

To^Enrichtung nach Anspruch 8 oder 9. dadurch 
^Smzeichnet, daB sowohl die Scbichten als audi 
SSSSSL entsprechenden FS^e^- 
zen (21, 30) gebUdet werden, von denen jede 
ISicht auf die Transportpalette oder auf die vor- 
^Wete Schicht und jeder Stapel auf die auf der 
Transportpalette liegende oberste Schicht gesetzt 

^Einrichtung nach einem der AnsprDche 8 bfe 10. 
dadurch gekennzeichnet. daB zwischen den ZufOhr- 
Kihn P n ?9a. 96 101 sowie der entsprechenden 
StpSetti^ 

Slchwenkvorrichtungen (19. 26^ 28) angeordnet 
sind um die Verpackungen bei Bedarf zu wenden. 
bevor Se entweder in die Schichtpalettierungsem- 
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hcit (15) oder in die Stapeleinheit (16) transporter! 
werden. 

Beschrcibung 

Die Erfindung betrifft ein Vcrfahren zum Zusammen- 
sicllen cincr Transportpalette aus verschiedenen Wy- 
rcnvcrpackungcn oder dcrglcicbcn nach dcm Gallungs- 
bcgriff von Anspruch 1 und cine Einrichtung zur Dureh- 
rahrung clcs Vcrfnhrens. 

In groBen Zcntrallagern der Handclsbranche sam- 
melt man die gesamte Warenauswahl von GroBhand- 
lern und von anderen Lieferanten. Die Handler bestel- 
len je nach Absatz Produkte in verschiedenen Verpak- 
kungen beim Zentrallager. Das Zentrallager fuhrt ge- 
maB der Bestellung des Handlers das Sammeln der Wa- 
renverpackungen durch und liefert die Warenverpak- 
kungen auf einer Transportpalette geordnet aus. Bei 
einem Zentrallager, bei dem eine Warenauswahl aus 
mehreren Landern gesammelt wird, ist es aufgrund oft 
fehlender internationaler Verpackungsnormen in aller 
Regel nicht mdglich, das Sammeln zu automatisieren. 
Vielmehr muB das Sammeln manuell durchgefQhrt wer- 
den, wcil die VerpackungsgroBen in einem MaBe variie- 
rcn, daB ihr automatisches Sammeln unmoglich isL 

Als Beispiel dient ein Zentrallager, das Produkte ver- 
schiedener Art liefert, die hauptsachlich in Wellpapp- 
kartons vcrpackl sind, deren GroBenanzahl t92 ver- 
schicdenc GroBen umfaBt. Die Hohenabmessung der 
aus verschiedenen Landern importierten Pappkartons 
variicrt von 28 cm bis 52 cm, die Breite von 17 cm bis 39 
cm und die Hdhe von 12,5 cm bis 39 cm. Daruber hinaus 
haben die verschiedenen Warenvcrpackungcn eincn cr- 
heblich unterschiedlichen Absatz, Einige GroBen wer- 
den in groBen Mengen bestellt andere GroBen dagegen 
nur selten oder sogar einzeln. 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung. ein 
Verfahren zu schaffen, mittels welchem eine Transport- 
palette zusammengesteilt werden kann, die verschiede- 
ne Warenverpackungen umfaBt, auch wenn die AuBen- 
dimensionen der Warenverpackungen erheblich unter- 
schiedlich sind. Die Erfindung basiert auf der Erkennt- 
nis, daB in den meisten der praktischen Falle, in denen 
eine Transportpalette ftir Warenverpackungen gebildet 
wird, die Warenverpackungen beinahe immer wenig- 
stens in ihrer Hohenabmessung so weitgehend gleich- 
m&Bige Verpackungen aufweisen, daB aus ihnen wenig- 
stens eine Schicht gebildet werden kann, die im wesent- 
lichen den Abmessungen der Transportpalette ent- 
spricht. 

Des weiteren kdnnen aus anderen Warenverpackun- 
gen, die unterschiedliche AuBendirnensionen aufweisen, 
auf der Transportpalette Stapel gebildet werden, deren 
Gestaltung so gewahlt werden kann, daB diejenige, die 
die groBte Oberflache hat, unten im Stapel usw. ange- 
ordnet wird 

Zur Losung der erfindungsgemaBen Aufgabe wird bei 
einem Verfahren nach der Erfindung zum Bilden wenig- 
stens einer Warenverpackungsschicht, bei der wenig- 
stens die Hohenabmessungen der Verpackungen im we- 
sentlichen gleich sind, und/oder wenigstens eines Wa- 
renverpackungsstapels, bei dem alle AuBendirnensionen 
der Warenverpackungen untereinander unterschiedlich 
sein kdnnen, folgendermaBen verfahren: 

- man wShlt die auf wenigstens eine eigene Wa- 
renbahn aufzuschichtenden Warenverpackungen, 

— man wahlt die auf wenigstens eine eigene Wa- 



renbahn zu stapelnden Warenverpackungen. 

— man fuhrt das Aufschichten der aufzuschichten- 
den Warenverpackungen wenigstens bis zu einer 
im wesentlichen der GroBe der Transportpalette 

5 entsprechenden Schicht durch, 

— man fuhrt das Stapeln der zu stapelnden Waren- 
verpackungen wenigstens bis zu einem Stapel 
durch, und 

— man setzt die vorgenannten, wenigstens eine 
io Warenverpackungsschicht und den vorgenannten. 

wenigstens cinen Warenverpackungsstapel zusam- 
men, urn eine, verschiedene Warenverpackungen 
umfassende Transportpalette zu bilden. 

is Das vorgenannte Yerfahren umfaBt also eine lager- 
spezifische Warenverpackungsanalyse, aufgrund deren 
insbesondere nach den AuBendirnensionen der Waren- 
verpackungen, sowie nach dem Absatz betreffender 
Waren die Warenverpackungen gewahlt werden, aus 

20 denen Schichten gebildet werden. Als Auswahlkriterium 
dienen also erstens die AuBendirnensionen, insbesonde- 
re die Hohe der Warenverpackungen und zweitens der 
Absatz. Somit kann aufgrund der AuBenabmessungen 
der Standardpalette die Mindestbestellmcnge des be- 

25 treffenden Produkts bzw. derjenigen Produkte gewahlt 
werden, die eine gleichmaBige Verpackungshohe auf- 
weisen. Diese Warenverpackungen werden immer auf 
einem Stapel angeordnet 

Entsprechend werden andere Waren, deren Absatz 

jo geringer ist und die damit weniger auf cinmal bestellt 
werden, fur zu stapelnde Waren gewahlt. 

Das vorgenannte System erleichtert das Bilden der 
Transportpaletten, die verschiedene Warenverpackun- 
gen umfassen. Es ist aber auch mdglich, daB die Bestell- 

35 mengen samtlicher Waren frei sind, wo das Verfahren 
bei der Zusammensetzung der Transportpaletten mit 
mehreren Warenschichten sowie der Transportpaletten 
mit mehreren Warenstapeln dann angewendet wird, 
wenn aufgrund der Bestellung kein Bedarf fflr die vor- 

40 gefQhrte Transportpalette mit Verpackungsschichten 
und Verpackungsstapeln besteht 

Einzelheiten des erfindungsgemaBen Verfahrens er- 
geben sich aus den Unteranspriichen, die sich auf das 
Verfahren beziehen. 

45 Die Erfindung betrifft auch eine Einrichtung zum Zu- 
sammenstellen einer Transportpalette, die verschiedene 
Warenverpackungen oder dergleichen umfaBt Die er- 
findungsgemaBe Einrichtung ist dadurch gekennzeich- 
net, daB sie folgendes umfaBt: 
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— wenigstens eine ZufOhrbahn einerseits filr die 
aufzuschichtenden Warenverpackungen und ande- 
rerseits fiir die zu stapelnden Warenverpackungen, 

— Handhabungselemente zum Bilden wenigstens 
einer Schicht aus den auf jeder Transportpalette 
aufzuschichtenden Warenverpackungen, 

r — Handhabungselemente zum Bilden wenigstens 
eines Stapels aus den auf jeder Transportpalette zu 
stapelnden Warenverpackungen, und 

— Handhabungselemente zum Zusammenfugen 
der vorgenannten, wenigstens einer Schicht und 
des vorgenannten, wenigstens eines Stapels auf der 
gleichen Transportpalette. 



65 Durch diese Erfindung lassen sich Transportpaletten 
flexibel benutzen, weil damit gleichzeitig nur Schichten 
oder nur Stapel auf der Transportpalette gebildet wer- 
den konnen. 
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.... „_ 7 f.-, r die Zwischenlagerbahnen 3 und die 
Weitere Enzelheiten der Ernndung ergeben .*& aus g^&Utungen 8 fOr die Zwischenlagerbahnen 4. 
der Beschreibung, worin anhand der Zeichnungen ein ^™ e '™L n Zw i sc henlagerbahnen 3 und 4 liegen dar- 
l^SSgsbeispk erertert wird. In den Ze.chnungen ^^^fls von F6rderbandern gebildeten 

HC*, die -b— *. Gesamtansicht einer erfin- 5 ^g^^£S^^SltSSS^ 
dungsgemaBenEinrichtung; . renvernackungen auf die Palettiervornchtung 11 ent- 

F fg 2 die schematised Ansicht einer NMW renverpad kung^ ^ zur lung ge , f rt 
vorn* htung, dutch die wemgstens eine Sctocht und we- weoer dnem Sammelwagen gebilde- 

nigstens ein Stapel auf jeder Transportpalette gebrfdet J^SJnrfiriditunien 7 und 8 fGhren das Sammeln 
werden kann; _ 2 . nach der Sammelanweisung emzelner BesteUungen 

Fig.3emenSchnittenUangderLmieA->linFig.A Computersystem angibt 

Hg.4dieperspektivischeAnsichte^ %£' Sa^eWorrichtung 7 wird zum Sammeln der 

palettenmitWarenverpackungen.d.edurchdas^ Warenve^ckungen nach der BestcUanweisung op - 

fen und durch die Emrichtung nach der Erfindung zu- W ^ d Xsioniert, ^ ^ w die ?J ln oder m 
sammengestellt werden kdimen; und . 15 ein| n V erpackungen geliefert werden. in der von der 

Fig. 5 verschiedene MQglichkeiten, wenigstens e,ne euugen ^ % &ntcn An2ah l von der ZufQhrbahn 
SchfchtundwenigstenseinenStapelaufemerStandard- ^™^ nttp f TChendeTrMSportb e W egungdes ;be- 
palettezubHdea . Anwen . treffenden Forderbandes abgeholt werden k6nnen. Die- 

Die Einrichtung gemaB Fig. 1 arbeitet bei Anwen ^ T™_*nnrtbeweeune erfolgt an den Entladungsenden 
duS dSTrflndungsgemaBen Verfahrens folgenderma- 20 fj^^ g ^nen 4 vorbeL Die zu stape.nden 
Ben- . 1 w»r P n werden auf die ZufQhrbahn in Form einer Reihe 

Die in die automatische Sammelvornchtung , kom- Ware* ^ e »jf d £ Verpackungen entweder einzeln 
menden Transportpaletten mit Verpackungen, die glei- so 1 ge . ^ Stapeln von zwe i oder mehre- 
c£ Ware enthalten, werden durch au toma^chc > und/ ^XSv^rpIcllungen liegea Die H6he der Stapel 
oder halbautomatische Palettenausladevomchtungcn 25 ^ d ^^ Uch ^ durch die GrfiBe der Warenverpackung 
enttadea Die Palettenausladevomchtung I ^ f Or die v»rd natur^ TransportgeS chwindigkeit :des 1 FOrder- 
aufzuschichtenden Warenverpackungen und die! Palet- some ^urcn 1 &eat ^so das Auf- 

tenausladevorrichtung 2 fur die zu stapelnden Waren- ^^^g^w^is wahrendderTransport- 
verpackungen bestimmt beweeune durch das Fdrderband. Entsprechend werden 

TeparatkamauchdieMSgUchkeitvorb^ 30 Jf^^^chtung 8 die auf die ZufQhrbahn 10 
den. die Palette manuell, ««f^°^* "JK^lS SaTschichtenden Warenverpackungen m Form emer 
zu entladen, die die Arbeit erleichtern. D e S e entweder einzeln oder in aufgrund des vorge- 

packungen in der Warenauswahl des Zentndlagers die ™™ Kriteriums gewahlten Teilstapeln entnommea 
w^en ihrer Sammelmengen oder wegen ^ Hand- na ™^ d e u r mi f der Pa iettiervorrichtung 11 ist die 
habbarkeit nicht mittels des emndungsgemaBen . Ver- 35 14 der Transportpaletten angeord- 

fahrens gchandhabt werden kSnnen. werden zu«nem «?£tSSi portpaletten kommen auf die Palettier- 
separaten Bereich fflr manuelles Sammeln gefuhr^ wo °ie de P p^ttenausladevorrichlungen 1 2 

L P nach Bedarf auf Transportpaletten gesammelt wer- "g^gfS^M^r 12. 13. Die in den Fig. 2 und 3 
den.diedemKundengehefertwerden. , dareesteUte. als Anordnungseinheit dienende Palettier- 

Die Palettenausladeautomatik 1st nicht Gegensjand 40 °^g!;2nj lt umfafit folgende Hauptteile: erne 
der vorliegenden Erfindung, und ein Fachmar m. hatdie ^S^erungseinheit isfeine Stapeleinheit 16. so- 
M5gfichkeit.diesenTeaderEinn<*tungaufv 1 ^^^ ^eSSpelpdlttiermigseinhd^ 
schfedene Arten im Rahmen des bekannten Standes der w ^^ Wc ^ a i etder Sngseinheit 15 kommen die in 
Technik zu konstruieren. crhirhten zu verpackenden Waren in Form einer Reihe 

Die entladenen Warenverpackungen werden durch 45 Sctachten W 10 . fa Fig. 2 ist abweichend von 
Umladewagen5 und6auf die Zwischenlagerbahnen M durcn oie wun* leer en Transportpaletten 

veSt Dif Mindestpartie, die auf die Emrichtung gc- Ser ZuShrbahn 10 dargestellt Die Zuffihr- 

bracht wird. betrSgt optimal eine Palette Ware^pak- ^^^^ S chieber 18 bei der Schichtpalettie- 
kungen, die gleiche Ware ^^l^S so SsemSh 15. der in Querrichtung der ;ZufQ^b^ lO 
umfaBt ein Computersystem, das den Nachbed^ jedes so ™ g w verpackung durch die beun BUden der 
Produktes durch ein Terminal anze lg tUm die Lief erbe- ^^Sa verW endete Schwenkvorrichtung 19 
reitschaftzu erhalten. sind die Lange unddie AnzaW der ^™ SStierungseinheit 15 schiebt, wo aus den 
Zwischenlagerbahnen, auf denen bestunmte Jaren ent- m ^J^*S Sen gebUdet werden, die durch den 
haltende Warenverpackungen g ebra ^ w ^ n f "* e „ der ScWchtpalettierungseinhe t 15 auf 

UefermengengemaBderimvorausgeplantenNachfra- 55 ^^^^ n ge schoben werden. Wenn erne 

gegeordnet _ . . c P hicht nach den Reihentransportbewegungen, die in 

g DieZwischenlagemngderWarcnaufdenZwi^en- |™XSe? auf dem F6rderuntersatz 21 gebildet 

lagerbahnen 3 und 4 gliedert sich nach der Warenver- Stofen erfobjea Schichtpalettierer 22 trans- 

packungsanalyse so, daB erstens d«ejen,gen^ WarM worden^ .s V w dfe ^ Untersat ^ d nde 

zu einer Mindestpartie gehSren, auf den Zwischeriagei- eo porueo J dargesteHt) aus der Zwischenlage- 

bahnen 3 abgelagert werden. die fur aufauscjicitende ^ m g ad ;P d a ^^ ortpa t et ten geliefert worden ist In 

Waren besdmmt sind. Zwertens werden *e Warenver rang 14 oe • sp J f dej . T rtpalette eine 0 der 

packungeadie einzeln oder m m « h r er ^"Xh n en 4 mehrere. im wesentlichen den AuBenabmessungen der 
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wird die Transportpalette und die auf ihr liegende, we- 
nigstens eine Schicht durch das Zwischenforderband 23 
unlerhalb dcr Stapelpaictticrungseinheit 17 transpor- 
ter!. 

Die in die Stapeleinheit 16 kommenden Vcrpackun- 5 
gen werden in zwei Gruppcn in dcr Ausfuhrungsform 
nach dcr Fig. 2 eingeteilt, d.h. aus der Zufuhrbahn 9 
werden die Waren einerscits auf die Zufuhrbahn 9a dcr 
Einzelverpackungen und andererseits auf die Zufuhr- 
bahn 9b der Teilstapel (wenigstens Stapel von zwei Ver- 10 
packungen) so verteilt, daB aus den vorgenannten Bah- 
nen die Zufuhrung der Verpackungen in die Stapelein- 
heit 16 auf den ihr gegenuberliegenden Seiten erfolgt. 
An den Enden der Zufuhrbahnen 9a und 9b befinden 
sich die Schieber 24, 25, die in Querrichtung gegenuber 15 
der Langsrichtung der Bahnen wirken. Die Einzelver- 
packungen aus der Zufuhrbahn 9a werden durch die 
eventuell erforderliche Schwenkvorrichtung 26 auf den 
Stapler 27 transportiert, der z.B. nach einem von unten 
aus stapelnden Prinzip arbeiten kann, wobei der schon 20 
gebildete Teilstapel soweit nach oben gehoben wird, 
dal3 die zunachst unterste Verpackung des Stapels unter 
dem Stapel Platz findet Diese Arbeit wird solange fort- 
gefuhrt, bis der Stapel durch die vorgenannten Hebebe- 
wegungen des Teilstapels fertig ist Am Ende der Zu- 25 
fuhrbahn 9b liegt die eventuell beim Bilden des Stapels 
erforderliche Schwenkvorrichtung 28 sowie der dem 
Stapler 27 entsprechende Stapler 29. Aus den Staplern 
27 und 29 werden die fertigen Stapel in die Stapeleinheit 
16 so gefuhrt, daB bei Abnahme eines Stapels, sowohl 30 
aus dem Stapler 27 als auch aus dem Stapler 29, die 
gegeneinanderliegenden Kanten der Stapel an der Mit- 
tellinie K der Transportvorrichtung der vorgenannten 
Stapel mdglichst gut ausgeglichen werden. Durch den 
Schieber 31 werden die vorgenannten zwei Stapel auf 35 
den Forderuntersatz 30 gefiihrt. Wenn die erforderliche 
Anzahl der vorgenannten StapelungsmaBnahmen auf 
der betreffenden Transportpalette vorgenommen ist, 
werden die Stapel durch den Fdrderuntersatz 30 in die 
Stapelpalettierungseinheit 17 transportiert, wo die Sta- 40 
pel in wenigstens einer Schicht auf der Transportpalette 
angeordnet werden. Auf die vorgenannte Weise werden 
zwei Stapelreihen PR 1 und PR 2 gebildet, die zu beiden 
Seiten der Mittellinie K placiert werdea Die fertige 
Transportpalette wird durch das Fdrderband 32 ab- 45 
transportiert 

In Fig. 2 ist auch die Oberholbahn 37 der manuell zu 
palettierenden Verpackungen dargestellt, wo die auf der 
Transportpalette zu placierenden Verpackungen von 
Hand gesammelt werden konnen. In Fig. 2 ist mit gestri- 50 
chelten Linien eine alternative Aufstellungsstelle der 
Schichtpalettierungseinheit 15 auf der linken Seite der 
Stapeleinheit 16 dargestellt. 

Besonders aus Fig. 3 ist die Funktion der Stapelein- 
heit 16 sowie die der Stapelpalettierungseinheit 17 er- 55 
sichtlich. Durch den Schieber 33 werden die fertigen 
Stapel gegen die Gegenschieber 34 geschoben und die 
Stapel werden durch Abziehen des Forderuntersatzes 
30 unter den Stapeln an die oberste Verpackungsschicht 
Qbergebea Der Forderuntersatz 21 arbeitet auf ent- eo 
sprechende Weise in der Schichtpalettierungseinheit 15. 
Die Transportpalette liegt auf dem Hebetisch 35, der 
nach dem Scherenprinzip arbeitet und der auf das Ni- 
veau des Forderbandes 32 sinkt, wenn die Transportpa- 
lette mit den darauf liegenden Waren fur die folgenden 65 
Phasen fertig ist, wie z.B. zur KunststoffumhOllung und/ 
oderzur Bindung. 

Fig. 4 zeigt vier Beispiele von Transportpaletten, die 



durch das Verfahren gemaB der Erfindung gebildet wer- 
den konnen. Die Beispiele 4a und 4b zeigen durch 
Schichtpalettierung und durch Stapelpalettierung er- 
zielbare Zusammenstellungen. Im Beispiel 4a liegt eine 
Schicht mitcinander gleicher Verpackungen in dcr un- 
tersten Schicht und auf dieser Schicht Hegen sechs Sta- 
pel Warenverpackungen, die in jedem Stapel entweder 
vollkommcn odcr tcilwcise eine glcichmaBigc Hohc 
aufweisen. 

Wie insbesondere das Beispiel 4a zeigt, werden die 
Stapel so gebildet, daB die Verpackungen mit der groB- 
ten Bodenflache am untersten im Stapel placiert wer- 
den. Diese Stapelungsordnung kann durch eine Pro- 
grammierung der Sammelordnung des die Verpackun- 
gen sammelnden ZufOhrbandes 9 so erreicht werden, 
daB es die Sammelordnung jedes Stapels der jeweiligen 
Warenpalette so vorzieht, daB in Reihenform auf dem 
Sam mel fdrderband 9 immer zuerst die groBten Verpak- 
kungen jedes Stapels liegen. 

Fig. 4b zeigt ein Beispiel, das drei Schichten sowie auf 
ihnen liegende sechs Stapel umfaBt Die Schichten sind 
in diesem Fall aus zwei verschiedenen Verpackungsgro- 
Ben gebildet, die jedoch eine im wesentlichen gleichmS- 
Bige Hdhe aufweisen. Somit konnen die Stapel auf ei- 
nem ebenen Untersatz angeordnet werden. Aus Fig. 4b 
ist ersichtlich, daB der Stapel in seinem Minimum eine 
Warenverpackung nach dem Zweck der Erfindung um- 
fassen kann. 

Die Fig. 4c und 4d zeigen Transportpalettenvariatio- 
nen, die nur Stapel aufweisen, die durch das Verfahren 
gemaB der Erfindung dann gebildet werden kSnnen, 
wenn die Bestellung es voraussetzt. Entsprechend lassen 
sich Transportpaletten bilden, die nur Schichten umfas- 
sen. 

Ftfr alle Beispiele der Fig. 4 gilt, daB die Verpackun- 
gen nach Moglichkeit auf der Mittellinie K so ausgegli- 
chen sind, daB die Seitenkanten der Verpackungen auf 
dieser Linie gegeneinander liegen. Durch diese MaB- 
nahme, die in der Stapeleinheit 16 und in der Stapelpa- 
lettierungseinheit 17 vorgenommen wird, ist die entste- 
hende Transportpalette eine mttglichst kompakte Ein- 
heit. wobei naturlich die individuellen GroBenvariatio- 
nen der Verpackungen mitberOcksichtigt werden. Die- 
ser Vorgang erleichtert die eventuelle Kunststoffumhul- 
lung und/oder die Bindung. 

Was die Schichten betrifft, ist insbesondere aus Fig. 4 
speziell ersichtlich, daB, auch wenn die GesamtoberflS- 
che der Verpackungen den AuBenabmessungen der 
Standardpalette (1200x800) nicht entspricht, der Aus- 
gleich der Schicht nach dem Verfahren so durchgefOhrt 
wird, daB sich die Verpackungen in mdglichst hohem 
Grad nach den AuBenabmessungen der Standardpalet- 
te richten. Diese Funktion wird durch die Verwendung 
der Anschlage 38 in Fig. 2 erzielt, wodurch die vor dem 
Schieber 20 entstehende Warenverpackungsreihe pas- 
send eingeteilt wird. Aus diesem Grunde konnen zwi- 
schen den Verpackungen Schlitze 36 bleiben. Falls in 
diesem Falle auf der Transportpalette mehrere Schich- 
ten gebildet werden, kann durch die Wahl der Sammel- 
ordnung sowie durch verschiedene Schicht placierung 
gesichert werden, daB die Schlitze 36 die Standf estigkeit 
der Schichten und die der darauf liegenden Stapel nicht 
beeintrachtigen. Die auf Ober- und Bodenflache der 
Warenverpackungen wirkenden Reibkrafte halten sie 
fest Zwischen der obersten Schicht und den auf ihr 
liegenden Stapeln kann eine Kartonplatte oder eine rei- 
bungsfahige Kunststoffolie angebracht werden. Da- 
durch ist die Standfestigkeit der Transportpalette wei- 
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tergesichert ^ . 

Fig. 5 zeigt einigc Schicht- und Stapelformen, die sich 
auf ciner Standardtransportpalette unter Berudcsichti- 
gung der betreffenden WarenverpackungsgroBen an- 
bringea lassen. In Fig. 5 zeigen die zwei auf der hnken 5 
Seite liegenden Vertikalreihen die Gestaltungsalternati- 
ven der Schicht, womit VerpackungsgroBen mit einem 
bestimraten Variationsabstand abgestimnit werden 
konnen. Betragen die AuBenabmessungen der Boden- 
flache bei der betreffenden Warenverpackung zlB. 10 
550 x 380, kann die oberste Schichtvariation verwendet 

W EnUprechend kann fur jede WarenverpackungsgrdBe 
die geeignete Scbichtform zlR aus den in den Figuren 
dargesteUten Variational gewahlt werden. Die angege- 15 
benen Abmessungen sind die maximalen AuBenabmes- 
sungen jeder Warenverpackung. Nach den AuBenab- 
messungen ciner Standardpalette kann die gleiche Form 
naturlich auch Verpackungen verschiedener GroBe ent- 
haltea wenn die Sammeiordnung und die Gestaltungs- 20 
ordnung der Schicht geeignet programmiert werden. 
WesentHch in dieser Hinsicht ist nur.daB Verpackungen 
mit unterschiedlicher Bodenflache eine im wesentlichen 
gleichmaBige H6he aufweisen. In den zwei mittleren 
Vertikalreihen sind verschiedene Zusammensetzungs- 25 
variationen dargestellt, durch die Schichten, insbesonde- 
re in praktisch vorkommenden Ausffihrungsf ormen ver- 
wirkUcht werden konnen. Durch Kombination verschie- 
dener Alternativen der zwei linken Reihen nach den 
Buchstaben kann die Anzahl reduziert werden und eim- 30 
ge konnen aus den aufzuschichtenden Waren weggelas- 
sen werden. Dadurch wird die Programmierung ieichter. 
In den zwei rechten Vertikalreihen sind Stapelvanatio- 
nen dargestellt, die sich auch auf beiden Seiten der Mit- 
tellinie K zusammensetzen lassen (z-R Reihe A V und 35 
Reihe COJi j _ , . 

Wie sich fur den Fachmann aus den vorstehenden 
Eriauterungen ergibt, ermSglicht die Erfmdung die Be- 
herrschung eines sehr komplizierten Vorganges, in wel- 
chem die Anzahl der mdghchen Variablen groB 1st Die- 40 
se Eriauterungen konnen somit nur beispielsweise Er- 
klarungen geben und nicht alle moglichen Vananten 
erf ass en. 



45 



50 



55 



60 



6 r > 



Rw«yvriir> <ne 3814ioiai i > 



3814101 -Mummer: 3814101 J[ 

Int. CI.*: B 65 G CT / 24 

v * q S3— D Anmeidetag: 26. April 1988 

E 485J Offenlegungstag: 10. November 1988 




808 845/576 



- 3814101 

3/4 




A — " 



6 &00» 600 6 450*300 
B» | 1 | B, 



8 /0CV300 fl 030*270 
C Ct 



9 600,270 9 t00»270 
M 



to 2Q*270 



11 3)0>.270 
F 























3d 


J.270 



























12 320*2*0 
G 



13 300*20) 

h rrc 



16 

J 























300 


•WO 


























270' 


TOO 























21 270*170 
L ^ 



B, 



B, 



Cr 



I/J 









g/h 















































3814101 

4/4 

AV 
i. 



c/c, 











{ 



































l/J 



FIG 5 



at 



CO 





[ 






















i 





